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MAIN Management Inspiration AG 6052 HergiswII. Schweiz 

Verfahren zur Verlangerung des Giesszyklus beim Zweirollen- 
Bandgiessen sowie Aniage zur Durchftihrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren. zur Verlangerung des Giesszyklus 
beim Zweirollen-Bandgiessen, njit in-Line-Walzen fOr das Stahlband. das 
in mindestens einer, vorzugsweise zwei aufeinanderfolgenden Walzein- 
heiten eines Walzwerks mit auswechselbaren Arbeitsrollen gewalzt wird. 
Die Erfindung betrifft ferner eine Aniage zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens. 



Walzwerks-Arbeitsrollen sind bekanntlich im Betrieb- Verschleiss unter- 
worfen. Deshalb ist es im Walzbetrieb erforderlich. insbesondere die Ar- 
beitsrollen der Walzeinheiten im Endbanddickenbereich regelmSssig 
auszuwechseln. um zu vermeiden. dass Verschleissspuren auf dem 
Endband zu Fehlern fOhren bzw. dass eine schlechte Bandoberflache 
erzeugt wird. 



Im herkemmlichen Warmwalzbetrieb werden die Arbeitsrollen der letzten 
Walzeinheiten etwa alle 3 Arbeitsstunden ausgewechselt. Der Wechsel 
erfolgt dabei im diskontinuierlichen Betrieb. d.h. zwischen den Walzun- 
gen. 



Beim neuartigen Zweirollen-Bandgiessen mit in-Line Walzen betrSgt die 
Walztemperatur ca. IOOOO-I2000 C. also soviel wie im herkOmmlichen 
Warmwalzbetrieb. Die Bandgeschwindigkelt betr^gt jedoch nur 0.5-2.0 
m/s und ist damit vie! gerlnger als im herkemmlichen Betrieb. bei dem 
mit Walzgeschwindigkeiten von ca. 20 m/s gewalzt wird. Dabei werden 
im Giessprozess Giesszyklen von 10 Stunden und mehr angestrebt. 

Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde. beim Zweirollen-Bandgiessen 
von Stahlband mit in-Line Walzen des Stahlbandes den Giesszyklus zu 
verlangern. 

Diese Aufgabe wird erflndungsgemass dadurch gelOst. dass im Walzwerk 
die Arbeitsrollen der einen Walzeinheit wShrend des Giessens unter bzw. 
Ober das Stahlband ausgetauscht werden. Auf diese Weise ist es mOg- 
lich. den Giessvorgang unabhSngig vom Walzvorgang beliebig fortzuset- 
zen. well der Giesszyklus nicht durch die begrenzte Haltbarkeit der Rol- 
lenoberflache der Walzwerks-Arbeitsrollen eingeschrankt wird. 

Die Erfindung sieht ferner vor. dass wahrend des Rollenwechsels mit den 
Arbeitsrollen der anderen. im Einsatz befindlichen Walzeinheit eine gros- 



-3- 



sere Banddicke als vor dem Rollenwechsel erzeugt wird, namlich ent- 
sprechend der Reduktionsrate dieser Einheit. 

Alternativ dazu ist es erfindungsgemass vorgesehen, dass wahrend des 
Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen der im Eihsatz befindjichen yValz- 
einheit vorQbergeliencI ohne Obergang die gleiche Banddicke^ vvie vor 
dem Rollenwechsel erzeugt wird, wobei sie dann die GesamtredLiktlbns- 
rate der beiden Walzeinheiten iibernehmen. Somit bleibt die gefahrene 
Banddicke wahrend des Wechselvorganges unverSndert. 

Urn in der Obergangsphase Abweichungen der Banddicke zu vermeiden. 
sieht die Erfindung vor, dass vorerst die jeweils gefahrene Banddicke mit 
den Arbeitsrollen der im Einsatz befindlichen Walzeinheit angesteuert 
wird, bevor die zu wechselnden Arbeitsrollen entspannt werden. 

Um die Arbeit der im Einsatz befindlichen Walzeinheit zu unterstotzen, 
ist es erfindungsgemass vorgesehen, dass wahrend des Rollenwechsels 
die im Giessprozess die Giessdicke massgebfich beeinflussenden Para- 
meter, wie Giessgeschwindigkeit und/oder BadspiegelhOhe und/oder 
Warmeabfuhr und/oder Temperatur des eingebrachten FIQssigstahls ver- 
andert werden. Dadurch ist es mOglich, wahrend des Rollenwechsels die 
Giessdicke nach den Erfordernissen der im Betrieb befindlichen Walz- 
einheit zu variieren. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Aniage zur DurchfOhrung des erfin- 
dungsgemSssen Verfahrens. deren Walzeinheiten mit Ober bzw. unter 
das Stahlband auswechselbaren Arbeitsrollen versehen sind. Um beim 
Rollenwechsel eine BeschSdigung des. Stahlbandes zu vermeiden, sind 
die oberen Arbeitsrollen erfindungsgemass mit Hebevorrichtungen ver- 
sehen, mittels derer sie vom Stahlbarld abhebbar sind. 
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HierfDr ist es gemass der Erfindung vorgesehen. dass die Arbeitsroilen 
durch die Hebevorrichtungen anhebbar sind. und dass das Walzwerk vor 
und hlnter den Arbeitsroilen mit Heberollen fur das Stahlband versehen 
sind. Zwecl<massigerweise sind die Heberollen am freien Ende von 
Sciiwenlchebein angeordnet. 

Durcli gegenseitig abgestimmtes Anheben der Arbeitsroilen und des 
Stahlbandes wird zwischen diesem und den Arbeitsroilen ein Zwlsclien- 
spalt erzeugt, der das berUhrungsfreie Durchlaufen des Stalilbandes 
zwischen den auszuwechselnden Arbeitsroilen sicherstellt. 

Es ist dabei im Sinne einer einfachen Arbeitsweise von Vorteil. wenn die 
obere Arbeitsrolle zusammen mit der ihr zugeordneten Stiitzwalze an- 
hebbar ist. 

Um den Wechselvorgang zu erielchtern bzw. zu beschleunigen. sieht die 
Erfindung vor. dass die Arbeitsroilen auf mitfahrende und/oder ein- und 
ausschwenkbare FQhrungen abstOtzbar sind. 

Ist der Verschleiss der auszuwechselnden Arbeitsroilen unterschiedlich. 
sind diese dann zweckmSssigerweise einzein auswechselbar. Sonst ist 
es aber von Vorteil, die beiden Arbeitsroilen paarweise- gleichzeitig aus- 
zuwechseln. In diesem Fall sieht die Erfindung vor. dass die auszuwech- 
selnden Arbeitsroilen mit einer gemeinsamen Auszugsvorrichtung verse- 
hen sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines AusfOhrungsbeisplel unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlSutert. Es zeigen: 

Fig. 1 das Walzwerk einer ZweiroHen-Giessanlage mit in-Line Walz- 
werk. in der Seitenansicht dargestellt, 



Fig. 2 das Walzwerk aus Fig. 1, in einem Schnitt entlang der LInie 11-11 

in Fig. 1 dargesteilt, und 
Fig. 3 die Einzeliieit ill aus Fig. 1 mit einer AusfQhrungsvariante der 

Heberollen fOr das Stahlband, schematisch dargesteilt. 

Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Walzwerl^ besteht aM!^ .|\A^fe|.'^Uf- 
einanderfolgenden Waizeinheiten 1 und 2, jede mit elnem Gdldit 3 bzW. 
4 sowie einem Paar Walzwerks-Arbeitsrollen 5a, 5b bzw. 6a, 6b mit 
Stutzrollen 7a, 7b bzw. 8a, 8b ausgerustet. Beide Waizeinheiten sind Im 
einzelnen identisch ausgebildet. Der Einfachlieit lialber wird daher nach- 
folgend nur die Walzeinheit 2 nalier besclirieben. 

Die Arbeitsrolien 6a, 6b dieser Einlieit sind auf Lagergehausen 9, 10 
bzw. 11. 12 gelagert, die auf Futirungstragern 13 bzw. 14 abgestOtzt 
sind. In Fortsetzung dieser Trager sind weitere FOlirungen 15. 16 zur 
Aufnahme der Arbeitsrolien 6a und 6b beim Auswechsein der Rollen an- 
geordnet. 

Die FQhrungstrager 13. 14 und somit die darauf abgestOtzten Arbeitsrol- 
ien 6a bzw. 6b sind mittels hydraulischer Hebevorrichtungen 17 anheb- 
bar, die auf Traggehause 19 bzw. 20 der FQhrungstrager 13, 14 samt 
Arbeitsrolien 6a bzw. 6b wirksam sind. Ihre Hubrichtung ist in Figur 2 mit 
den Bezugszahlen 21, 22 gekennzeichnet. 

Das Stahlband 23, das in der nicht dargestellten Zweirollen-Giessanlage 
hergestellt wird, durchiauft die Waizeinheiten 1 und 2. gestutzt auf hyd- 
raulisch anhebbaren Heberollen 24, 25, die vor und hinter den Arbeitsrol- 
ien 5a, 5b bzw. 6a, 6b der Waizeinheiten 1 und 2 platziert sind. In der 
Variante nach Figur 3 sind die Heberollen 24, 25 an den freien Enden 
von Schwenkhebein 26 bzw. 27,angeordnet. 
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Den Arbeitsrollen 6a. 6b sind eine nicht dargestellte Auszugsvorrichtung 
zum gemeinsamen Herauszlehen der Rollen aus dem Bereich der Walz- 
strecke zugeordnet. Ihre Zugrichtung ist in FIgur 2 mit der Bezugszahl 28 
gekennzeichnet. 

Zum Auswechsein der Arbeitsrollen 6a und 6b der Walzein@ Urd 
vorerst mit den Arbeitsrollen 5a. 5b der Walzeinheit 1 die jeweili d^'fdh- 
rene Banddicke angesteuert. namlich bevor das zu wechselnde Arbeits- 
rollenpaar 6a. 6b entspannt wird. Durch diese Verfahrensweise wird er- 
reicht. dass mit der Walzeinheit 1 vorubergehend ohne Obergang weiter- 
hln die gleiche Banddicke wie vorher mit den beiden Walzelnheiten 1 und 
2 zusammen erzeugt wird. wobei dann die Walzeinheit 1 die Gesamtre- 
duktionsrate der beiden Walzelnheiten Obernimmt. 

Anschliessend werden die FQhrungstrager 13 und 14 mit den Arbeitsrol- 
len 6a. 6b mittels der Hebevorrichtungen 17 angehoben. Gleichzeitig 
damit wird auch das Stahlband 23 mittels der Heberollen 24. 25 angeho- 
ben. 



Hierbei wird die Hubstrecke der Arbeitsrollen und des Stahlbandes so 
bemessen. dass nach dem Anheben derselben ober- und unterhalb des 
Stahlbandes zwischen ihm und den Arbeitsrollen ein Zwischenspalt ge- 
bildet ist. Dadurch wird sichergestellt. dass beim Auswechsein der Ar- 
beitsrollen diese keine Beschadigung der Bandoberflache verursachen. 

Es ist auch im Rahmen der Erfindung ohne weiteres moglich. die Hebe- 
vorrichtungen 17 so auszubilden. dass sle direkt auf die FQhrungstrager 
13. 14 der Arbeitsrollen 6a. 6b wirksam sind. In diesem Fall wird die obe- 
re Arbeitsrolle 6a zusammen mit der ihr zugeordneteh StOtzrolle 8a an- 
gehoben. wahrend die untere Arbeitsrolle 6b allein angehoben werden 
kann. 
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Nach Anheben der Arbeitsrollen 6a und 6b werden diese gemeinsam in 
Richtung des Pfeils 28 auf den Fuhrungstragern13, 14 und den sich dar- 
an anschliessenden FDhrungen 15, 16 aus dem Walzstreckenbereich he- 
rausgezogen und zur Reparaturwerkstatt abtransportiert. Urn diesen 
Vorgang zu erieichtern, sind die Fuhrungen 15, 16 mit den Arb^ltsfbll^n 
mitfalirbar. Sie kOnnen auch nach Bedarf ein- bzw. ausgescM.^|ljiHt{#r- 
den. 

Das Einbauen der neuen Arbeitsrollen erfolgt analog, nur in unngekehrter 
Reihenfolge. 

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erflndung auch moglich. die Ar- 
beitsrollen 6a, 6b einzein auszuwechsein, wobei in diesem Fall jede Ar- 
beitsrolle eine eigene Auszugsvorrichtung aufweisen kann. 

Es ist ebenfalls moglich. beim Auswechsein der Arbeitsrollen so zu ver- 
fahren, dass wShrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen der im 
EInsatz befindlichen Walzeinheit eine grdssere Banddicke erzeugt wird, 
namlich entsprechend der Reduktionsrate dieser Einheit. Dadurch wird 
die Steuerung des Walzwerkes wahrend des Wechselvorganges verein- 
facht. 

Das beschriebene Verfahrens ist selbstverstandlich auch zum Auswech- 
sein der Arbeitsrollen 5a. 5b der Walzeinheit 1, sowie auch bei Walzwer- 
ken mit mehr als zwei aufeinanderfolgenden Walzeinheiten anwendbar. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur VerlSngerung des Giesszyklus beim Zweirollen- 
Bandgiessen. mit in-Line-Walzen fQr das Stahlband. das in mindestens 
einer. vorzugsweise zwel aufeinanderfolgenden Walzeinheiten (1. 2) el- 
nes Walzwerks mIt auswechselbaren Arbeitsrollen (5a. 5b. 6a. 6b) ge- 
walzt wird. 

dadurqh gekennzeichnet, dass 

die Arbeitsrollen (6a. 6b) der einen Walzeinheit (2) wahrend des Gies- 
sens unter bzw. Qber das Stahlband (23) ausgetauscht werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

w3hrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der anderen, 
Im Einsatz beflndlichen Walzeinheit (1) eine grSssere Banddicke als vor 
dem Rollenwechsel erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

wShrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der im Ein- 
satz befindlichen Walzeinheit (1) vorubergehend ohne Obergang die 
gleiche Banddicke wie vor dem Rollenwechsel erzeugt wird, wobei sie 
dann die Gesamtreduktionsrate der beiden Walzeinheiten (1. 2) Qber- 
nehmen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

vorerst mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der im Einsatz befindlichen Walz- 
einheit (1) die jeweils gefahrene Banddicke angesteuert wird, bevor die 
zu wechselnden Arbeitsrollen (6a, 6b) entspannt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

wShrend des Rollenwechsels die im Giessprozess die Giessdicke mass- 
geblich beeinflussenden Parameter, wie Giessgeschwindigkeit und /oder 
BadspiegelhOhe und /oder WSrmeabfuhr und/oder Temperatur des ein- 
gebrachten FIQssigstahls Im Sinne eioer UnterstOtzung der im Einsatz 
befindlichen Walzeinheit (1) verandert werden. 



6. Aniage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem Oder mehre- 
ren der Anspruche 1 bis 5, deren Walzeinheiten (1. 2) mit Ober bzw. un- 
ter das Stahlband (23) auswechselbaren Arbeltsrollen (5a, 5b, 6a. 6b) 
versehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Arbeitsrollen (6a. 6b) mittels Hebevorrichtungen (17) vom Stahlband 
(23) abhebbar sind. 

7. Aniage nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Arbeitsrollen (6a, 6b) durch die Hebevorrichtungen (17) anhebbar 
sind und das Walzwerk vor und hinter den Arbeitsrollen mit Heberollen 
(24. 25) fUr das Stahlband (23) versehen sind. 

8. Aniage nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet. dass 

die Heberollen (24. 25) am freien Ende von Schwenkhebein (26. 27) an- 
geordnet sind. 

9. Aniage nach Anspruch 7 oder 8. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die obere Arbeitsrolle (6a) zusammen mit der ihr zugeordneten StQtzrolle 
(8a) anhebbar ist. 

10. Aniage nach einem oder mehreren der AnsprQche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Arbeitsrollen (6a. 6b) auf mitfahrende und/oder ein- und ausschwenk- 
bare FQhrungen (13, 14. 15. 16) abstOtzbar sind. 
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11. Aniage nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Arbeitsrollen (6a, 6b) einzein oder paarweise austauschbar sind. 

12. Aniage nach Anspruch 11, i . 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die paarweise auswechselbaren Arbeitsrollen (6a. 6b) mit einer gemein- 
samen Auszugsvorrichtung versehen sind. 



Zusammenfassunq 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verlangerung des Giesszyklus 
beim Zweirollen-Bandglessen von Stahlband mit in-Line Walzen des 
Stahlbandes, das in mindestens zwei aufeinanderfolgenden Walzeinhei- 
ten (1, 2) eines Walzwerks mit auswechselbaren Arbeitsrollen (5a, 5b. 
6a. 6b) gewalzt wird. Urn den Glessprozess unabhangig vom Rollen- 
wechsel zu gestalten, werden die Arbeitsrollen (6a. 6b) der einen Walz- 
einheit (2) wahrend des Giessens unter bzw. uber das Stahlband (23) 
ausgetauscht. Bei der Aniage zur DurchfOhrung des Verfahrens sind die 
Arbeitsrollen (6a. 6b) mittels Hebevorrichtungen (17) vom Stahlband (23) 
abhebbar. urn das Band nicht beim Rollenwechsel zu beschSdigen. 



Fig. 1 
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